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® Verfahren zur Herstellung einer Abdeckscheibe aus Kunststoff 
' Verfahren zur Hersteliung einer Abdeckscheibe aus 
Kunststoff, mit folgenden Verfahrensschritten: 
Einspritzen von Kunststoff in einen ersten Formhohlraum 
durch i einen ersten Anschnitt zur Ausbildung einer ersten 
bcnicht (11), 

Einspritzen von Kunststoff in einen zweiten Formhohl- 
raum gebildet zwischen der ersten Schicht (1 1) und einer 
Formflache durch einen zweiten Anschnitt, zur Ausbil- 
dung einer zweiten Schicht (14), wobei das Einspritzen 
von Kunststoff zur Ausbildung der zweiten Schicht (14) an 
einer anderen Stella als das Einspritzen von Kunststoff zur 
Ausbildung der ersten Schicht (11) erfolgt und ein Bereich 
der ersten Schicht (1 1 ), der benachbart zu dem ersten An- 
schnitt gebildet worden ist, vollstandig innerhalb des 
zweiten Formhohlraumes angeordnet wird, so daB die 
zweite Schicht (14) diesen Bereich nach Ausbilden der 
zweiten Schicht (14) vollstandig abdeckt 




CM 
O 

o 

LU 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 06.98 802 134/106/9 



DE 44 17 404 C 2 



l 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Abdeckscheibe aus Kunststoff sowie eine entsprechende 
Formvorrichtung zur Herstellung einer solchen Abdeck- 
scheibe. 

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Abdeckscheibe aus 
Kunststoff fur eine Fahzeugbeleuchtungsvorrichtung, bei 
der eine erste Schicht auf einer zweiten Schicht aufgebracht 
ist, wobei jede Schicht zumindest einen Anschnittbereich 
aufweist und der Anschnittbereich der ersten Schicht voll- 
standig von der zweiten Schicht abgedeckt ist 

Die Fig. 8 und 9 zeigen eine Abdeckscheibe bzw. ge- 
schichtete Linse, die firmeninternen Stand der Technik der 
Anrnelderin widerspiegelt Wie gezeigt, besteht die Abdeck- 
scheibe aus zwei Schichten, einer weiBen ersten Schicht 1 
(untere Linsenschicht) und einer zweiten Schicht 3 (rote 
obere Linsenschicht). Die erste Schicht 1 hat Dichtungs- 
schenkel 2. Die zweite Schicht 3 ist auf der ersten Schicht 1 
angeordnet, so daB eine geschichtete Abdeckscheibe eines 
einstuckigen Aufbaus gebildet wird. Um die Abdeckscheibe 
herzustellen, wird eine Formvorrichtung, wie sie in der Fig. 
11 dargestellt ist, verwendet. 

Wie dargestellt, umfaBt die Formvorrichtung einen festen 
Tisch 5 und einen drehbaren Tisch 6, der oberhalb des festen 
Tisches 5 angeordnet ist. Der feste Tisch 5 umfaBt die For- 
men A und B. Der drehbare Tisch 6 umfaBt die Formen C 
und D, die den Formen A und B entsprechen. Die erste 
Schicht 1 (dargestellt durch eine Phantomlinie in der Fig. 
10) wird zuerst unter Verwendung der Formen A und C ge- 
bildet. Die drehbare Tafel 6 wird dann um 180° in einen Zu- 
stand gedreht, in dem das Produkt (untere Linsenschicht 1) 
in die obere Form C plaziert wird. Die zweite Schicht 3 
(obere Linsenschicht, dargestellt durch eine Phantomlinie in 
der Fig. 10) wird auf der ersten Schicht 1 unter Verwendung 
der Formen B und C ausgebildet. Auf diese Weise wird eine 
einstiickige, zweischichtige Abdeckscheibe hergestellt. In 
der Figur bezeichnet das Bezugszeichen 7 ein Einspritzloch 
zum Einspritzen des geschmolzenen Harzes in den AnguB- 
kanal der Form A. Die Zeichen 8 und 9 bezeichnen Dusen 
zum Einspritzen geschmolzenen Harzes in die Einspritzlo- 
cher7. 

Die Abdeckscheibe als Fertigprodukt weist zwei An- 
schnitte bzw. AnguBansatze Gl und G2 auf (s. Fig. 9). Der 
AnguBansatz Gl wird in dem Dichtschenkel 2 wahrend des 
Verfahrens zum Formen der ersten Schicht 1 gebildet Der 
AnguBansatz G2 wird an der Umfangskante der zweiten 
Schicht 3 wahrend des Formens der zweiten Schicht 3 gebil- 
det Diese Ansatze vermindem das Aussehen der Abdeck- 
scheibe. Diese Ansatze sind zudem gefahrlich fur Arbeiter, 
die die Abdeckscheiben handhaben. Um Verletzungen zu 
vermeiden, wird grundsatzlich ein zusatzliches Verfahren 
benotigt, um die AnguBansatze abzuschneiden. 

Der AnguBabsatz Gl schafft ein weiteres Problem, wenn 
die so produzierte Abdeckscheibe in eine Fahrzeugbeleuch- 
tungsvorrichtung eingebaut wird. Wenn die Dichtschenkel 2 
in die Nut des Lampenkorpers der Fahrzeugbeleuchtungs- 
vorrichtung eingesetzt werden, wird Luft in das Dichtungs- 
material in der Dichtungsnut aufgrund der durch den An- 
guBansatz verursachten Deformation eingefuhrt Die Luft 
beeintrachtigt das Dichtungsmaterial, das den Spalt zwi- 
schen den Dichtungsschenkeln und der Dichtungsnut dich- 
tet 

In dem peripheren Bereich des AnguBansatzes der Ab- 
deckscheibe bleibt ein Spannungsbereich, der wahrend des 
Formverfahrens gebildet wurde, als Vorspannungsbereich 
zuruck. Benzin, Wachs zum Wagenwaschen und derglei- 
chen machen diesen vorgespannten Bereich bei ihrer An- 



wendung fragil und erhohen die Wahrscheinlichkeit des 
Zerbrechens. Zudem verschlechtern Risse die Wasserdich- 
tigkeit. 

Aus der DE-OS 15 29 769 ist ein SpritzgieBverfahren zur 
5 Herstellung mehrschichtiger, thermoplastischer Materialien 
bekannt 

Die Herstellung eines zweischichtigen Kunststoffteils er- 
folgt dort in ein und derselben Spritzvorrichtung, wobei der 
zu befullende Hohlraum der einzigen SpritzgieBform durch 

io das Einsetzen von Distanzplatten angepaBt wird. Das Sprit- 
zen der eihzelnen Komponenten erfolgt dabei stets tiber die 
gleiche AnguBposition der Form, namlich immer senkrecht 
durch eine Gesenkplatte und damit senkrecht zur Trenn- 
ebene der Form. Abgesehen da von, daB bei diesem Stand 

15 der Technik der Anschnitt in einem ungeeigneten Bereich 
der Abdeckscheibe liegen wurde, liegen bei der Verwen- 
dung dieses Herstellungsverfahrens die Anschnitte ver- 
schiedener Schichten ubereinander, was den optischen Ein- 
druck des SpritzguBteils beeintrachtigt. 

20 Weiterhin ist aus einer Veroffentlichung der Firma AR- 
BURG Maschinenfabrik Hehl & Sonne ein Zweikomponen- 
ten-SpritzgieBverfahren bekannt, bei dem uber die Trenn- 
fuge einer Form in einen Formhohlraum gespritzt wird. Je- 
doch wird auch hier fur verschiedene Schichten stets die 

25 gleiche AnguBposition verwendet. Hieraus folgt, daB die 
AnguBansatze des zuerst gespritzten Teils aufgrund der An- 
ordnung der AnguBkanale in der Trennfuge nur teil weise 
uberdeckt werden. Ein Seitenbereich eines solchen Angus- 
ses wird damit stets mit der Umgebung in Beriihrung blei- 

30 ben und somit Umwelteinfliissen ausgesetzt, wodurch sich 
in diesem Bereich die AhriBgefahr erhoht. 

SchlieBlich ist aus der DE-OS-22 07 889 ein SpritzguB- 
verfahren zur Herstellung einer lichtdurchlassigen Abdeck- 
scheibe fur einen Fahrzeugscheinwerfer bekannt, die da- 

35 durch hergestellt wird, daB eine weniger transparente zweite 
Schicht auf eine erste Basisschicht aufgespritzt wird. 

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem eine Abdeck- 
scheibe aus Kunststoff, die eine hohe Widerstandsfahigkeit 

40 gegen Umwelteinfliisse aufweist, schnell und einfach her- 
stellbar ist 

Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
entsprechende Formvorrichtung fur eine solche Abdeck- 
scheiBe sowie eine entsprechende Abdeckscheibe fur eine 

45 Fahrzeugbeleuchtungsvorrichtung anzugeben. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit folgenden 
Verfahrensschritten gelost Einspritzen von Kunststoff in ei- 
nen ersten Formhohlraum durch einen ersten Anschnitt zur 
Ausbildung einer ersten Schicht, Einspritzen von Kunststoff 

50 in einen zweiten Formhohlraum, gebildet zwischen der er- 
sten Schicht und einer Formflache durch einen zweiten An- 
schnitt, zur Ausbildung einer zweiten Schicht, wobei das 
Einspritzen von Kunststoff zur Ausbildung der zweiten 
Schicht an einer anderen Stelle als das Einspritzen von 

55 Kunststoff zur Ausbildung der ersten Schicht erfolgt und ein 
Bereich der ersten Schicht, der benachbart zu dem ersten 
Anschnitt gebildet worden ist, vollstandig innerhalb des 
zweiten Formhohlraumes angeordnet wind, so daB die 
zweite Schicht diesen Bereich nach Ausbilden der zweiten 

60 Schicht vollstandig abdeckt. 

Da bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wahrend des 
Herstellungsvorganges auf das Einlegen von Distanzschei- 
ben oder Kemen verzichtet wird, kann die Herstellungsge- 
schwindigkeit erhoht werden. Da zudem die Anschnitte der 

65 ersten Schicht vollstandig von der zweiten Schicht uber- 
deckt werden, wird die Empfindlichkeit der betreffenden 
Schicht im Bereich der Anschnitte verringert und somit ins- 
gesamt die Widerstandsfahigkeit der Abdeckscheibe gegen 
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Umwelteinfliisse verbesserl. 

Weiterhin wird die obengenannte Aufgabe gelost durch 
eine Formvorrichtung zur HerstelJung einer Abdeckscheibe 
aus Kunststoff, insbesondere fur eine nach dem Verfahren 
von Anspruch 1 herstellbare Abdeckscheibe, mit einem er- 5 
sten Formteil und einem zweiten Formteil zur Bildung eines 
ersten Forrahohlraumes fur eine erste Schicht der Abdeck- 
scheibe, mit einem uber einen Anschnitt in den ersten Form- 
hohlraum miindenden AnguBkanai, einem dritten Formteil 
zur Bildung eines zweiten Formhohlraumes zwischen der 10 
ersten Schicht und dem dritten Formteil, einer Transfervor- 
richtung zum Positionieren der ersten Schicht zur Bildung 
des zweiten Formhohlraumes, in den uber einen Anschnitt 
ein AnguBkanai mundet, wobei zwischen der ersten Schicht 
und dem dritten Formteil der zu dem ersten und der zu dem 15 
zweiten Formhohlraum fuhrende AnguBkanai mit einer Ein- 
spritzvorrichtung verbindbar ist, und wobei der zu dem 
zweiten Formhohlraum fuhrende Anschnitt an einem Au- 
Benumfang des Formhohlraumes ausgebildet ist, wahrend 
der zu dem ersten Formhohlraum fuhrende Anschnitt aufier- 20 
halb eines Umfangsabschnittes des Formhohlraumes in die- 
sen mundet. 

Mit dieser Formvorrichtung laBt sich das zuvor genannte 
Verfahren in besonders einfacher und effizienter Weise aus- 
fiihren. 25 

SchlieBlich wird die eingangs genannte Aufgabe bei einer 
in ihrem Oberbegriff aus der DE-OS- 15 29 769 bekannten 
Abdeckscheibe nach Anspruch 7 dadurch gelost, daB der 
Anschnittbereich der zweiten Schicht im Bereich eines Um- 
fanges der zweiten Schicht vorgesehen ist. Der auf der unte- 30 
ren Linsenschicht ausgebildete AnguBansatz wird daher auf 
der Kontaktoberflache der unteren Linsenschicht ausgebil- 
det, mit der sie die obere Linsenschicht kontaktiert. Daher 
wird der Ansatz komplett durch die obere Linsenschicht 
versiegelt, wenn er auf der unteren Linsenschicht angeord- 35 
net wird. Hieraus resultiert insbesondere ein verbessertes 
optisches Erscheinungsbild der Abdeckscheibe sowie eine 
verringerte Empflndlichkeit gegen Umwelteinfliisse, so dafi 
sich insgesamt auch eine verbesserte Bruchsicherheit ergibt. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 40 
jeweiligen Unteranspruchen angegeben. 

Im folgenden wird nun die Erfindung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen unter Zuhilfenahme der Zeichnungen 
beschrieben. In diesen zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht im Querschnitt, die 45 
eine Abdeckscheibe gemafi einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
form zeigt, 

Fig. 2 eine Langs-Querschnittsansicht, die die Abdeck- 
scheibe der Fig. 1 zeigt, 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht, die zeigt, wie die er- 50 
ste Schicht der Abdeckscheibe geformt wird, 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht, die zeigt, wie die 
zweite und erste Schicht zu einer geschichteten Abdeck- 
scheibe zusammengefugt werderv 

Fig. 5 eine Vorderansicht, die eine Formvorrichtung zur 55 
Herstellung der Abdeckscheibe zeigt, 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht, die die Herstellung der 
ersten Schicht zeigt, 

Fig. 7 eine Querschnittsansicht, die die Herstellung der 
zweiten Schicht zeigt, " 60 

Fig. 8 eine perspekuvische Ansicht, die eine dem Anmel- 
der bekannte Abdeckscheibe zeigt, 

Fig. 9 eine longitudinale Querschnittsansicht der dem 
Anmelder bekannten Abdeckscheibe, 

Fig. 10 eine erklarende Darstellung zur Erlauterung, wie 65 
die dem Anmelder bekannte Abdeckscheibe hergesteilt 
wird, und 

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht einer Formvorrich- 



tung zum Formen der dem Anmelder bekannten Abdeck- 
scheibe. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Abdeckscheibe einer Fahr- 
zeugbremsleuchte gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form. 

Die Abdeckscheibe wird zum einfacheren Verstandnis im 
folgenden als Linse bezeichnet, die erste und zweite Schicht 
U, 14 entspechend als untere Linsenschicht und obere Lin- 
senschicht. 

Die Linse 10 der Bremsleuchte besteht aus einer weiBen 
unteren Linsenschicht 11 mit Dichtungsschenkeln 12 und ei- 
ner roten oberen Linsenschicht 14. Die obere Linsenschicht 
14 ist auf der unteren Linsenschicht 11 angeordnet, urn eine 
geschichtete Linse einer einstuckigen Konstruktion auszu- 
bilden. Die Linse 10 wird von einer in der Fig. 5 dargesteil- 
ten Formvorrichtung hergesteilt. Die untere Linsenschicht 
11 mit einem abgestuften Abschnitt 11a, der auf ihrer oberen 
Oberflache ausgebildet ist, wie es in der Fig. 3 dargestellt 
ist, wird zuerst durch die Formvorrichtung gebildet. Dann 
wird die obere Linsenschicht 14 uber der unteren Linsen- 
schicht 11 in einem Zustand gebildet, in dem die obere 
Oberflache des abgestuften Abschnittes 11a bundig mit der 
oberen Oberflache der oberen Linsenschicht 14 ist. Als Er- 
gebnis wird eine geschichtete Linse einer einstuckigen Kon- 
struktion gebildet. Ein Pfeil in der Fig. 4 zeigt die Richtung, 
in die geschmolzenes Harz von der Einspritzduse zu dem 
Hohlraum eingespritzt wird, wenn die obere Linsenschicht 
14 geformt wird. 

Ein AnguBansatz Gl, der gebildet wird, wenn die untere 
Linsenschicht 11 geformt wird, ist auf der Oberflache der 
unteren Linsenschicht 11 zuriickgeblieben, wo er mit der 
oberen Linsenschicht 14 in der unten beschriebenen Weise 
kontaktiert Dieser Ansatz Gl jedoch wird mit der roten 
oberen Linsenschicht 14 bedeckt, die auf der unteren Lin- 
senschicht 11 aufgebracht wird, und wird daher von der obe- 
ren Linsenschicht 14 verdeckt. Fischaugenabsatze oder 
Stege 13 werden in der riickwartigen Oberflache lb der un- 
teren Linsenschicht 11 (sh. Fig. 2) ausgebildet. Die Anbrin- 
gung der Fischaugenabsatze 13 dient zum weiteren Verdek- 
ken der AnguBansatze Gl von einer Betrachtung. Ein An- 
guBansatz G2, der gebildet wird, wenn die obere Linsen- 
schicht 14 geformt wird, wird auf der umfanglichen Kante 
der oberen Linsenschicht 14 in einer Weise gebildet, die im 
folgenden beschrieben wird. Der Ansatz G2 wird einfach 
durch einen Schneidevorgang nach dem Fonnvorgang ent- 
femt. L to 

Daher ist der AnguBansatz G2 der oberen Linsenschicht 
14 sichtbar, wahrend der AnguBansatz Gl der unteren Lin- 
senschicht 11 unsichtbarist. Daher wird die auBere Erschei- 
nung der Linse verbessert. 

Der Nachfolgevorgang des Abschneidens der AnguBan- 
satze wird nur fur den AnguBansatz G2 der oberen Linsen- 
schicht ausgefuhrt. Daher ist dieses Verfahren einfacher als 
das fur konventionelles Linsenformen, welches fur die An- 
guBansatze beider Schichten durchgefuhrt werden muB. 

Die in der Fig. 5 gezeigte Formvorrichtung umfaBt wie 
die konventioneile Formvorrichtung (Fig. 11) einen festen 
Tisch 20 und einen drehbaren Tisch 30, der oberhalb des fe- 
sten Tisches angeordnet ist. Der feste Tisch 20 hat zwei un- 
tere Formen 22 und 24. Der drehbare Tisch 30 hat ebenfalls 
zwei obere Formen 32 und 34, die den unteren Formen 22 
und 24 entsprechen. Der drehbare Tisch 30 ist hin zu und 
weg von dem festen Tisch 20 in einer bekannten Weise be- 
weglich. 

Die untere Form 22 umfaBt eine Formoberflache 23 zum 
Bilden der Vorderflache der unteren Linsenschicht 11, die 
den gestuften Abschnitt 11a hat. Eine Offnung 27 einer 
Formoberflache 23 in der unteren Form 22 ist eine Einspritz- 
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offnung fur geschmolzenes Harz eines heiBen AnguBkanals Zeichen, wie beispielsweise eine SAE-Zeichen, rnarkiert. In 

26, der sich in vertikaler Richtung durch die untere Form 22 diesem Falle wird der AnguBansatz Gl der unteren Linsen- 

erstreckt. Die Formoberflache 23 wirkt mit der Formoberfla- schicht 11 hinter diesem Zeichen positioniert. Falls er so po- 

che 33 der oberen Form 32 zusammen zum Formen der un- silioniert ist, wird die Versiegelung des AnguBansatzes Gl 

teren Linsenschicht 11. Nl bezeichnet eine Einspritzduse 5 weiter verbessert, und die Erscheinung der Linse wird wei- 

zum Einspritzen des geschmolzenen Harzes in die Harzein- ter verbessert. 

spritzbfmung des heiBen AnguBkanals 26. Die untere Form In der bevorzugten Ausfuhrungsform wird die heiBe 

22 ist mit einer rohrformigen heiBen Spitze 26a versehen, Spitze nur fur das Formen der unteren Linsenschicht 11 ver- 

die sich vertikaler Richtung durch die Form 22 (sh. Fig. 6) wendet. Sie kann jedoch ebenfalls fur das Formen der obe- 

erstreckt. Die heiBe Spitze 26a ist ein Teil des heiBen An- 10 ren Linsenschicht 14 verwendet werden, wodurch der Off- 

guBkanals 26. Die Temperatur des Harzes innerhalb der hei- nungsschlitz vermieden wird. Der AnguBansatz kann in der 

Ben Spitze 26a wird auf Werte gesteuert, die geeignet sind Nahe des Zeichens positioniert werden oder kann einen Teil 

fiir die entsprechenden Vorgange des Klemmens, Einsprit- des Zeichens bilden. Dies verbessert die Erscheinung der 

zens, Kiihlens und Entformens in einer bekannten Weise, Linse und vereinfacht die notwendige Nachbearbeitung. 

Die untere Form 24 ist mit einer Formoberflache 25 zum 15 In der geschichteten Linse aus synthetischem Harz der 

Bilden der oberen Linsenschicht der Linse versehen. Eine bevorzugten Ausfuhrungsform wird der AnguBansatz der 

Offnung 29 ist in einem Seitenkantenteil der Formoberfla- unteren Linsenschicht komplett von der oberen Linsen- 

che 25 ausgebildet. Die Offnung 29 ist eine Injektionsoff- schicht verdeckt, die auf der unteren Linsenschicht aufge- 

nung fiir das geschmolzene Harz, das mit einem heiBen An- bracht ist. Daher ist die auBere Erscheinung der sich erge- 

guBkanal 26 verbunden ist, der in der unteren Form 24 aus- 20 benden geschichteten Linse gut und verschiedene Probleme, 

gebildet ist, durch einen EinguB S, der in dem vorderen die mit dem verbleibenden AnguBansatz verbunden waren, 

Ende des heiBen AnguBkanals 28 (siehe Fig. 7) vorgesehen sind gelost. 

ist. Die Formoberflache 25 der unteren Form 24 wirkt mit In dem Verf ahren des Formens des geschichteten synthe- 

der Formoberflache 33 der oberen Form 32 zusammen, urn tischen Harzes wird der AnguBansatz, der auf der unteren 

die obere Linsenschicht 14 auf die untere Linsenschicht 11 25 Linsenschicht ausgebildet wird, mit der oberen Linsen- 

aufzubringen, wodurch eine Linse einer einstuckigen Kon- schicht bei dem Vorgang des Aufbringens der oberen Lin- 

struktion gebildet wird. Somit wird das geschmolzene Harz senschicht auf der unteren Linsenschicht verdeckt, um eine 

in einen Hohlraum injiziert, der durch die Formoberflachen einstuckige Konstruktion zu bilden. Daher bleibt nur der 

25 und 33 definiert wird, und in einem Zustand geformt, in AnguBansatz der oberen Linsenschicht auf der geformten 

dem die untere Linsenschicht 11 in den Hohlraum einge- 30 Linse, der beim Formen gebildet wird. Ein Schneidevorgang 

fiihrt ist. N2 bezeichnet eine Einspritzduse zunr Einspritzen zum Entfernen des Ansatzes ist daher einfach. SchlieBlich 

geschmolzenen Harzes in die Harzeinspritzoffnung des hei- kann der offenbarte Vorgang in bekannter Weise gesteuert 

Ben AnguBkanals 28. werden. 

Das Verfahren zum Formen einer geschichteten Linse un- Die Erfindung wurde durch bevorzugte Ausfuhrungsfor- 

ter Verwendung der in der Fig. 5 dargesteilten Formvorrich- 35 men beschrieben. Es ist jedoch dem Fachmann gegen wartig, 

tungen wird nun beschrieben. daB verschiedene Modifikationen gemacht werden konnen, 

Der drehbare Tisch fahrt in Richtung des festen Tisches ohne von dem Rahmen der Erfindung abzuweichen, wie er 

20 hinunter, die unteren und oberen Formen werden mitein- durch die beigefiigten Anspruche definiert wird. 
ander verkoppelt, und eine untere Linsenschicht 11 wird in- 

jektionsgeformt durch die Kombination der Formen 32 und 40 Patentanspriiche 
22. Der drehbare Tisch fahrt nach oben von dem festen 

Tisch 20 weg. Zu dieser Zeit wird die untere Linsenschicht 1. Verfahren zur Herstellung einer Abdeckscheibe aus 

11 an die Formoberflache 33 der oberen Form 32 angeordnet Kunststofif, mit folgenden Verfahrensschritten: 

zuriickgelassen. Der drehbare Tische 30 wird um 180° ge- Einspritzen von Kunststofif in einen ersten Formhohl- 

dreht, so daB die obere Form 32 der unteren Form 24 gegen- 45 raum durch einen ersten Anschnitt zur Ausbildung ei- 

ubersteht, und die obere Form 34 steht der unteren Form 22 ner ersten Schicht (11), 

gegenuber. Dann fahrt der drehbare Tische 30 emeut ab- Einspritzen von Kunststoffin einen zweiten Formhohl- 

warts in Richtung des festen Tisches 20. Die oberen und un- raum, gebildet zwischen der ersten Schicht (11) und ei- 

teren Formen werden dann miteinander gekoppelt. Eine ner Formflache durch einen zweiten Anschnitt, zur 

obere Linsenschicht 14 wird in der unteren Linsenschicht 11 50 Ausbildung einer zweiten Schicht (14), wobei das Ein- 

durch die Formen 32 und 34 geformt. Die oberen Formen 32 spritzen von KunststofiF zur Ausbildung der zweiten 

und 34 haben exakt die gleiche Form. Wenn die untere Lin- Schicht (14) an einer anderen Stelle als das Einspritzen 

senschicht 11 durch die Formen 32 und 22 geformt wind, von Kunststoff zur Ausbildung der ersten Schicht (11) 

bringen die Formen 34 und 24 die obere Linsenschicht 14 erfolgt und ein Bereich der ersten Schicht (11), der be- 

auf die untere Linsenschicht 11 auf. Wenn die Formen 32 55 nachbart zu dem ersten Anschnitt gebildet worden ist, 

und 24 die obere Linsenschicht 14 auf die untere Linsen- vollstandig innerhalb des zweiten Formhohlraumes an- 

schicht 11 aufbringen, formen die Formen 34 und 32 eine geordnet wird, so daB die zweite Schicht (14) diesen 

weitere untere Linsenschicht 11. In diesem Falle wird das Bereich nach Ausbilden der zweiten Schicht (14) voll- 

Vorformen und das Nachformen der Linse parallel durchge- standig abdeckL 

fiihrt Das geformte Produkt, d. h. eine geschichtete Linse, 60 2. Verfahren zur Herstellung einer Abdeckscheibe aus 

aus der unteren Form 24 nach dem Ausformvorgang heraus- Kunststoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

genommen, wind einem Abschneidevorgang unterworfen, in daB zum Spritzen der ersten Schicht (11) eine erste und 

dem der AnguBansatz G2 der oberen Linsenschicht 14 ent- eine zweite Formoberflache (23, 25) einander gegen- 

fernt wird. Eine gewiinschte einstuckige geschichtete Linse uber unter Bildung des ersten Formhohlraumes ange- 

wird so komplettiert 65 ordnet werden, und daB zum Spritzen der zweiten 

Die Oberflache (Oberflache der oberen Linsenschicht 14) Schicht (14) die erste Schicht (11) gegenuber einer drit- 

der Linse 10 wird haufig mit einem Herstellerzeichen, einem ten Formoberflache (33) unter Bildung des zweiten 

Lampenherstellerzeichen, oder einem standardzugelassenen Formhohlraumes zwischen der dritten Formoberflache 
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(33) und der ersten Schicht (11) angeordnet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kunststoff in einem Bereich eines 
Umfangs der zweiten Schicht (14) in den zweiten 
Forrnhohlraum eingespritzt wird. 5 

4. Form vorrichtung zur Herstellung einer Abdeck- 
scheibe aus Kunststoff, insbesondere fur eine nach dem 
Verfahren von Anspruch 1 herstellbare Abdeckscheibe, 
mit einem ersten Formteil (22) und einem zweiten 
Formteil (32) zur Bildung eines ersten Formhohlrau- io 
mes fur eine erste Schicht (11) der Abdeckscheibe, mit 
einem uber einen Anschnitt in den ersten Forrnhohl- 
raum miindenden AnguBkanal, einem dritten Formteil 
(24) zur Bildung eines zweiten Formhohlraumes zwi- 
schen der ersten Schicht (11) und dem dritten Formteil 15 
(24), einer Transfervorrichtung zum Positionieren der 
ersten Schicht (11) zur Bildung des zweiten Formhohl- 
raumes, in den uber einen Anschnitt ein AnguBkanal 
miindet, wobei zwischen der ersten Schicht (11) und 
dem dritten Formteil (24) der zu dem ersten und der zu 20 
dem zweiten Forrnhohlraum fuhrende AnguBkanal mit 
einer Einspritzvorrichtung verbindbar ist, und wobei 
der zu dem zweiten Forrnhohlraum fuhrende Anschnitt 

an einem AuBenumfang des Formhohlraumes ausge- 
bildet ist, wahrend der zu dem ersten Forrnhohlraum 25 
fuhrende Anschnitt auBerhalb eines Umfangsabschnit- 
tes des Formhohlraumes in diesen miindet 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Formteil (22) konkave Ausneh- 
mungen zum Formen von Dichtschenkeln (12) der er- 30 
sten Schicht (11) aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der in den ersten Forrnhohlraum 
mundende AnguBkanal als HeiBkanal (26) mit einer 
heiBen Dtise (26a) ausgebildet ist. 35 

7. Abdeckscheibe aus Kunststoff fiir eine Fahrzeugbe- 
leuchtungsvorrichtung, bei der eine erste Schicht auf 
einer zweiten Schicht aufgebracht ist, wobei jede 
Schicht zumindest einen Anschnittbereich aufweist, 
und der Anschnittbereich der ersten Schicht vollstandig 40 
von der zweiten Schicht abgedeckt ist, hergestellt ins- 
besondere nach einem Verfahren gemaB Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Anschnittbereich 
(G2) der zweiten Schicht (14) im Bereich eines Umfan- 

- ges der zweiten Schicht (14) vorgesehen ist. 45 

8. Abdeckscheibe nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB hinter den Anschnittbereichen (Gl) der 
ersten Schicht (U) an der ersten Schicht (11) Fischau- 
genabsatze bzw. Stege (13) angeordnet sind, die die op- 
tische Wahrnehmbarkeit der Anschnittbereiche (Gl) 50 
verringem. 

9. Abdeckscheibe nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Anzeigemarkierung an der 
zweiten Schicht (14) vorgesehen ist, die einem ersten 
Anschnittbereich (Gl) gegenuberliegend angeordnet 55 
ist. 

10. Abdeckscheibe nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erste Schicht (11) an 
ihrer der zweiten Schicht (14) gegeniiberliegenden 
Seite in ihrem auBeren Bereich sich von der ersten 60 
Schicht (11) weg erstreckende Dichtschenkel (12) auf- 
weist 
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